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ABSTRAK 
Pengelasan adalah sebuah ikatan karena adanya proses metalurgi pada sambungan 
logam paduan yang dilaksanakan dalam keadaan cair. Dari pengertian tersebut 
dapat dijabarkan lebih lanjut bahwa pengertian las adalah sebuah sambungan 
setempat dari beberapa batang logam dengan menggunakan energi panas. 
Superheater adalah bagian dari boiler yang berfungsi sebagai tempat mengalirnya 
uap jenuh (± 304ºC) hingga menjadi uap superpanas (±541ºC). Tujuan utamanya 
adalah untuk meningkatkan energi panas yang terkandung di dalam uap, sehingga 
efisiensi termal mesin akan ikut meningkat. Banyaknya kerusakan yang terjadi pada 
pipa superheater  mendorong penulis untuk melakukan penelitian lebih lanjut 
mengenai pipa superheater tersebut, maka dari itu tujuan dari tugas akhir ini adalah 
mengetahui struktur mikro dan makro pada pipa superheater, mengetahui distribusi 
kekuatan di daerah pengelasan dan mengetahui parameter pengelasan dengan 
batasan pengelasan tersebut menggunakan elektroda E7016 dan E7018 posisi 2G. 
Adapun pengujian yang digunakan adalah pengujian Metalografi, Uji Kekerasan 
(Vickers) dan menggunakan variasi arus dari 70 A-90 A.  Maka dari itu penulis 
mengusulkan beberapa penilitian tentang pipa superheater yang dilas 
menggunakan SMAW dengan berbagai variasi arus yang dipakai.
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1 BAB I 
PENDAHULUAN 
  Latar Belakang 
Jenis pengelasan semakin banyak dengan adanya kemajuan teknologi, baik proses 
pengelasan yang menggunakan bahan tambah atau filler maupun yang tanpa 
menggunakan bahan tambah. Yang terbaru adalah proses pengelasan yang 
menggunakan energi putaran yang nantinya akan terjadi gesekan dan menimbulkan 
panas yang tinggi dan dapat digunakan untuk proses pengelasan yang biasanya 
disebut dengan proses las friction welding. 
Pengertian pengelasan adalah sebuah ikatan karena adanya proses metalurgi pada 
sambungan logam paduan yang dilaksanakan dalam keadaan cair. Dari pengertian 
tersebut dapat dijabarkan lebih lanjut bahwa pengertian las adalah sebuah 
sambungan setempat dari beberapa batang logam dengan menggunakan energi 
panas  
Superheater adalah bagian dari boiler yang berfungsi sebagai tempat mengalirnya 
uap jenuh (± 304ºC) hingga menjadi uap superpanas (±541ºC). Teknologi 
superheater sudah digunakan sejak awal penggunaan mesin uap di sekitar awal abad 
20. Tujuan utamanya adalah untuk meningkatkan energi panas yang terkandung di 
dalam uap, sehingga efisiensi termal mesin akan ikut meningkat. Hingga saat ini 
penggunaan superheater masih sangat populer, terutama pada boiler-boiler pipa-air 
besar pembangkit listrik tenaga uap  
Boiler supercritical banyak digunakan di pembangkit listrik tenaga uap. Boiler ini 
dinamakan supercritical karena beroperasi pada temperatur kritis, yaitu di atas 
3.200 psi atau 220,6 bar. Berbeda dengan boiler superheater yang membutuhkan 
suatu alat untuk memisahkan antara uap air dengan campuran uap dan air (biasa 
disebut steam drum), boiler supercritical tidak memerlukannya.  
Selama proses pembentukan uap air tidak akan terbentuk gelembung-gelembung 
uap (bubbles), karena tekanan air berada di atas tekanan kritisnya yang masih 
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mungkin terbentuk gelembung uap. Hal ini menyebabkan penggunaan bahan bakar 
yang jauh lebih sedikit dan efisien, dan selanjutnya mengakibatkan produksi gas 
buang CO2 menjadi berkurang. Sebenarnya istilah boiler tidak tepat digunakan pada 
boiler supercritical, karena pada proses pembentukan uap air yang tidak terjadi 
proses boiling/mendidih di dalamnya, sehingga boiler supercritical lebih dikenal 
dengan sebutan supercritical steam generator. 
Pada suatu kasus, ada penglasan yang kurang baik terhadap pipa superheater yang 
dilas, menyebabkan adanya kebocoran pada daerah pengelasan pipa tersebut, maka 
dari itu, apakah prosedur pengelasan akan memengaruhi terhadap hasil pengelasan? 
apakah ada kesalahan ketika pengujian (Uji Keras dan Uji Metalografi) 
berlangsung? dan apakah ada pengaruh dari jenis elektroda dan arus yang dipakai? 
Dalam tugas akhir ini akan membahas prosedur pengelasan, prosedur pengujian, 
juga pengaruh jenis elektroda dan arus yang dipakai. 
 Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang di atas, rumusan masalah yang ingin penulis ajukan 
adalah sebagai berikut: 
1. Prosedur apa saja yang ada pada proses pengelasan pipa superheater? 
2. Prosedur apa saja yang ada pada proses pengujian Uji Keras dan Uji 
Metalografi? 
3. Bagaimana pengaruh jenis elektroda dan arus pengelasan terhadap kualitas 
hasil pengelasan?  
 Tujuan 
Tujuan yang hendak dicapai dari perancangan ini adalah: 
1. Menganalisis pengaruh struktur mikro dan kekerasan pada specimen hasil 
lasan. 
2. Mendapatkan parameter pengelasan yang optimal. 
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 Batasan Masalah 
Dalam laporn skripsi ini, diharapkan penyelesaian masalah dapat terarah sehingga 
dibuatlah batasan masalah pada karya tulis ini, yaitu: 
1. Pengujian yang dilakukan pada material ASTM A213 T22 adalah uji keras 
(Vickers) dan pemeriksaan metalografi (makro dan mikro)  
2. Pengelasan yang digunakan adalah SMAW dengan posisi 2G 
3. Elektroda yang dipakai adalah E 7016 dan E 7018 
4. Variasi arus yang dipakai pada pengelasan adalah: 
1. Spesimen 1, E7016 Root: 70 A, E7016 Filler dan Capping : 80 A 
2. Spesimen 2, E7016 Root: 75 A, E7018 Filler dan Capping : 90 A 
3. Spesimen 3, E7016 Root: 75 A, E7016 Filler dan Capping : 90 A  
4. Spesimen 4, E7016 Root: 70 A, E7018 Filler dan Capping : 80 A 
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